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第 5 章では，緒言で分類した 4 種の溶接継手のうち現実の溶接継手において通常みられるグループE
及びグループW継手を対象とし，それを模型化した円周継手をもっ薄肉円筒の内圧クリープ実験を行い
周継手部のクリーフ。挙動が溶接金属と隣接する母材のクリープ速度に強く影響をうけることを明らかに
するとともに，周継手をもっ薄肉円筒の内圧クリーフο破断挙動を縦継手の単軸クリープ破断挙動に便宜
的に置きかえることによって，母材と搭接金属の単軸引張りクリープデータから内圧クリーフo破断挙動
を簡易的に評価できることを示している。
第 6 章では，溶接継手のクリープ性能を母材と同等にするために，与えられた母材に適合する溶接金
属の選定手法を溶接継手のクリープに関する継手効率と破断時のクリープひずみの見地から検討し，ま
た，高温構造設計において溶接継手のクリープ性能評価を行うに必要な溶接継手のクリープ試験法を提
案している。
第 7 章は総括で，本論文で得られた主要な成果を取りまとめている。
論文の審査結果の要旨
高温機器の構造設計ではクリーフ。破壊の防止が一つの重要な課題で、あるが，溶接継子を含む構造要素
のクリープ性能を的確に評価する手法が従来必ずしも明確にされていなかった。本研究では，溶接継手
のクリープ特性は母材と溶接金属のクリープ特性の相異によって影響をうけるという観点に立ち，溶接
金属と母材のクリープ速度比とクリープ破断時間比の組合せによって溶接継手を 4 つのグループに分類
して多数の実験を行うとともに理論的検討を加え次に述べる主要な成果を得ている。
(1) 溶接線に直角方向に引張りをうける横継手と溶接線方向に引張りをうける縦継手ではクリーフ。挙動
が異なり，横継手のクリーフ。破断時間は主として溶接金属と母材のクリープ破断時間比によって定ま
るが，縦継子のクリープ破断時間はそれ以外に溶接金属と母材のクリープ速度比及び幅比が関与し，
乙れらの要因の複雑な関数になることを明らかにしている。
(2) 高温機器に多くみられる円周継手を含む薄肉円筒が内圧をうける場合のクリープ破断挙動は，引張
りをうける縦継手のクリープ破断挙動から近似的に推定可能であることを明らかにし，母材と溶接金
属の引張りクリープデータから円周継手を含む薄肉円筒の内圧クリーフO破断時間を推定する手法を示
している。
(3) 溶接継手のクリープ破断時間が母材のそれと同等である為に必要な溶接金属のクリープ速度とクリ
ープ破断時間の範囲を示し，さらに設計上与えられる継子効率と破断時のクリープ歪制限を考慮する
ことにより，クリープ設計の見地から母材に適合する溶接金属の選定方法を提案している。
以上のように本論文は溶接継手を含む高温構造要素のクリープ性能について有用な知見を与えたもの
であり，高温機器の溶接設計上寄与するところが大きい。よって本論文は博士論文として価値あるもの
と認める。
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